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ABSTRACT : 

Smart, cards are fed to printer (3 0,34) to be overprinted. Printed 
plastic 

product is then checked at printer output for quality of overprint 
(32, 36) . 

Overprint is detected by equipment and compared with reference (42). 
If preset 

abnormality in reference is exceeded, then feeding smart cards to 
printer stops 

and printer receives replacements like blanks (24) for smart cards. 
Their form 
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Die folgenden Angaban sind den vom Anmelder eingereichten Urrterlagen ontnommon 

(5) Verfahren und Vorrichtung zum Bedrucken von Kunststoffartikeln, insbesondere Smart Cards 

@ Ein Verfahren und eine Vorrichtung dienen zum Be- 
drucken von Kunststoffartikeln, insbesondere von hoch- 
wertigen Smart Cards (12), die bereits mit einem elektro- 
nischen Modul bestuckt sind. Die Kunststoffartikel wer- 
den einem Druckwerk (30, 34) zugefuhrt, dort mit einem 
Aufdruck (32, 36) versehen und die bedruckten Kunst- 
stofferzeugnisse werden dann am Ausgang des Druck- 
werks (30, 34) hinsichtlich der Qualitat des Aufdrucks (32, 
36) uberpriift. Der Aufdruck (32, 36) wird apparativ erfaSt 
und mit einer Referenz (42) verglichen. Bei Uberschreiten 
einer vorgegebenen Abweichung von der Referenz (42) 
wird die Zufuhrung der Kunststoffartikel zu dem Druck- 
werk (30, 34) unterbrochen und dem Druckwerk (30, 34) 
werden fur weitere Druckvorgange Ersatz-Artikel, vor- 
zugsweise Rohlinge (24) fur die Smart Cards, zugefuhrt, 
deren Formgebung im wesentlichen mit derjenigen der 
Kunststoffartikel ubereinstimmt (einzige Figur). 
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Beschreibung 

Die Erfindung bctrifft ein Verfahren zum Bcdruckcn von 
Kunststoffartikeln, bei dem die Kunststoffartikel, einem 
Druckwerk zugefuhrt, dort mit einem Aufdruck versehen 5 
und die bedruckten Kunststofferzeugnisse dann am Aus- 
gang des Druckwerks hinsichtlich der Qualitat des Auf- 
drucks uberpriift werden. 

Die Erfindung beLrifft ferner eine Vorrichtung zum Be- 
drucken von Kunststoffartikcln mit ciner crsten Zufuhrein- 10 
richtung zum Zufuhrcn der Kunststoffartikel zu einem Ein- 
gang eines Druckwerks. 

Es ist hekannt, Kunststoffartikel, insbesondere spritzge- 
gossene Kunststoffartikel fur einen nachfolgenden Ge- 
brauch mit bestimmten Bezeichnungen zu versehen. Dies 15 
kann entweder dadurch geschehen, da8 der Kunststoffarti- 
kel mit einem entsprechenden Etikett versehen wird oder 
aber die Bezeichnung wird unmittelbar auf den Kunststoff- 
artikel aufgedruckt. Je nach Formgebung des Kunststoffarti- 
kels wird der Aufdruck mit einem entsprechenden Druck- 20 
verfahren aufgebracht. Bei nicht-cbenen Kunststoffartikcln 
verwendet man z. B. vorzugsweise das Verfahren des Tam- 
pondrucks, wahrend bei ebenen Kunststoffartikcln her- 
kommliche Druckverfahren verwendet werden, wie man sie 
auch zum Bedrucken von Papier und Karton einsetzt. 25 

Die vorliegende Erfindung betrifft insbesondere, aber 
nicht ausschlieBlich, das Bedrucken von Smart Cards. Smart 
Cards sind bspw. Kreditkarten, Scheckkarten, Zugangsbe- 
rechtigungsausweise, Identifizierungsausweise und dgl. 
Smart Cards werden als Kunststoffkorper im SpritzgicBver- 30 
fahren hergestellt. Bcim SpritzgicBen wird in den Karten- 
korper ein sogenanntes Modul eingespritzt. Das Modul um- 
faBt einen integrierten Halbleiterschaltkreis, der ggf. mit 
Oberflachenkontakten und/oder einer Antenne und dgl. in 
den Kunststoffkorper integriert ist. Smart Cards werden ub- 35 
licherweise auf ihren beiden flachen Oberflachen mit einem 
Aufdruck versehen, der z. B. das betreffende Kreditinstitut 
oder die Krankenkasse oder dgl. bczeichnet und auch die 
Identitat des Kartcnbcsitzers erkennbar machen kann. Der 
Aufdruck kann dabei entweder unmittelbar auf den Kunst- 40 
stoff aufgebracht werden, es sind aber auch Smart Cards be- 
kannt, bei denen die beiden flachen Oberflachen durch 
Kunststoffolien, sogenannte "Labels" gebildet werden, wo- 
bei der Aufdruck dann z. B. auf das Label aufgebracht wird. 

In jedem Falle wird der Aufdruck auf die Smart Card erst 45 
in einem Zustand aufgebracht, in dem die Smart Card an 
sich bereits fertiggestellt ist, also bereits den Kunststoffkor- 
per mit dem cingcspritzten Modul umfaBt. In diesem Zu- 
stand stellt die Smart Card bereits einen wirtschaftlichen 
Wert dar, weil das Modul ein relativ teures Element ist. 50 

In modernen Herstellungsanlagen fur Smart Cards wer- 
den diese unter Reinraumbedingungen hergestellt, bedruckt 
und verpackt. Wenn nun durch eine Storung der Fall eintritt, 
daB Schmutzpartikel in den Reinraum gelangen, so konnen 
diese Schmutzpartikel z. B. in das Druckwerk gelangen und 55 
sich als Punkte im Aufdruck der Smart Card bemerkbar ma- 
chen. Man muB dann cinige Kartcn durch das Druckwerk 
durchlaufcn lasscn, bis sich die Schmutzpartikel samtlich 
vom Druckwerk gelost haben und auf bedruckte Smart 
Cards iibergegangen sind. Die fehlerhaft bedruckten Smart 60 
Cards mussen dann als AusschuB ausgesondert und entsorgt 
werden. 

Entsprechendes gilt, wenn sich wahrend des Druckvor- 
ganges anders geartete Fehler einstellen, bspw. dann, wenn 
der Aufdruck in mchrcrcn aufcinandcrfolgenden Druck vor- 65 
gangen aufgebracht wird, z. B. bei einem Mchrfarbendruck. 
Wenn sich dann durch eine Storung die Passung der einzel- 
nen Druckvorlagen zueinander verandert, ergeben sich 
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merkliche QualitatseinbuBen beim Aufdruck, so daB wie- 
derum AusschuB produziert wird. Wahrend der Nachjustie- 
rung des Druckwerks und ebenso wahrend des anfanglichen 
Einjustierens des Druckwerks mussen wiederum mehrere 
Karten durch das Druckwerk laufen, bis schluBendlich (wie- 
der) ein zufriedenstellender Aufdruck erzeugt wird. 

In all diesen Fallen werden somit fehlerhaft bedruckte 
Smart Cards hergestellt, die AusschuB darstellen. Da, wie 
erwahnt, die Smart Cards zu diesem Zeitpunkt bereits na- 
hezu fertiggestellt sind und einen bestimmten wirtschaftli- 
chen Wert darstellen, entspricht dieser AusschuB mcrklichcn 
wirtschaftlichen Verlusten. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung der eingangs genannten Art da- 
hingehend weiterzubilden, daB die vorstehend genannten 
Probleme vermieden werden. Insbesondere soil es moglich 
sein, bei Storungen der beschriebenen Art eine Storungsbe- 
seitigung unter Fortsetzung des Druckvorganges vorzuneh- 
men, ohne daB hochwertige Kunststofferzeugnisse dabei 
verbraucht und als AusschuB entsorgt werden mussen. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der eingangs ge- 
nannten Art erfindungsgemaB dadurch gelost, daB der Auf- 
druck apparativ erfaBt und mit einer Referenz verglichen 
wird, daB bei Uberschreiteh einer vorgegebenen Abwei- 
chung von der Referenz die Zufuhrung der Kunststoffartikel 
zu dem Druckwerk unterbrochen und dem Druckwerk ftir 
weitere Druckvorgange Ersatz-Artikel zugefuhrt werden, 
deren Fonngebung im wesentlichen mit derjenigen der 
Kunststoffartikel ubereinstimmt. 

Bei einer Vorrichtung der eingangs genannten Art wird 
die Aufgabe erfindungsgemaB dadurch gelost, daB am Aus- 
gang des Druckwerks eine MeBstation zum Erfassen des 
Aufdrucks vorgesehen ist, daB ein Ausgang der MeBstation 
mit einem Steuergerat verbunden ist, daB dem Steuergerat 
ein Referenzwert zufiihrbar ist, daB das Steuergerat bei Er- 
reichen einer vorgegebenen Abweichung zwischen dem er- 
faBten Aufdruck und dem Referenzwert ein Ausgangssignal 
erzeugt, und daB das Ausgangssignal cine Weichc bctatigt, 
mit der der Eingang des Druckwerks von der crsten Zufiihr- 
einrichtung auf eine zweite Zufuhreinrichtung umschaltbar 
ist, wobei die zweite Zufuhreinrichtung Ersatz-Artikel zu- 
fuhrt, deren Formgebung im wesentlichen mit derjenigen 
der Kunststoffartikel ubereinstimmt. 

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird auf 
diese Weise vollkommen gelost. Wenn namlich beim Erfas- 
sen des Aufdrucks festgestellt wird, daB dieser von einem 
vorgegebenen Referenzwert, namlich einem Ideal-Auf- 
druck, um ein nicht mehr tolcricrbarcs MaB abweicht, so 
wird sogleich die Zufuhrung wciterer hochwertiger Kunst- 
stoffartikel, insbesondere die Zufuhr von bereits mit Modu- 
len versehenen Smart Cards, unterbrochen. Fiir die nachfol- 
gende Selbstreinigung des Druckwerks (bei eingeschleppten 
Schmutzpartikeln) oder fur nachfolgende Justierarbeiten, 
ebenso wie fiir anfangliche Justierarbeiten beim Einstellen 
der Druckwerke, werden dann weniger wert voile Ersatz-Ar- 
tikel, insbesondere also Rohlinge fiir Smart Cards ohne Mo- 
dul zugefuhrt. Dies geschieht solangc, bis der aufgetretcne 
Fehler bchoben oder das Druckwerk (wicder) justicrt ist. 
Auf diese Weise lassen sich die wirtschaftlichen Verluste in 
derartigen Situationen deutlich vermindern. 

Die Erfindung ist in besonders bevorzugter Weise dann 
einsetzbar, wenn die Kunststoffartikel in mehreren Druck- 
werken nacheinander mit mehreren Aufdrucken versehen 
werden. Zu diesem Zweck sind mehrere Druckwerke nach 1 
einander angeordnet. 

In diesem Falle kann die Erfassung des Aufdrucks hintcr 
einem oder mehreren dieser Druckwerke vorgenommen 
werden, so daB zugleich eine Lokalisation des Fehlers mog- 
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lich isL. 

Bei einer weiteren bevorzugteri Ausgestaltung der Erfin- 
dung wird der Aufdruck mittels einer Vidcokarnera erfaBt. 
Hierzu umfaBt die MeBstation eine solche Videokamera. 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB an sich bekannte 5 
Bilderfassungsverfahren auf Videobasis eingesetzt werden 
konnen. 

Weitere Vorteile ergeben sich aus der Beschreibung und 
der beigefiigten Zeichnung. 

Es versteht sich, daB die vorstehend genannten und die 10 
nachstehend noch zu erlautemden Merkmale nicht nur in 
der jeweils angegebenen Kombination, sondern auch in an- 
deren Kombinationen oder in Alleinstellung verwendbar 
sind, ohne den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu ver- 
lassen. 15 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeich- 
nung dargestellt und wird in der nachfolgenden Beschrei- 
bung naher erlautert. Die einzige Figur zeigt in auBerst sche- 
matisierter Draufsicht eine Vorrichtung zum Bedrucken von 
Smart Cards. 20 

In der Figur ist mit 10 insgesamt eine Anlage zum Be- 
drucken von Smart Cards 12 dargestellt. Die Smart Cards 12 
sind am Eingang der Anlage 10 bereits mit einem Modul 13 
versehen, also technisch an sich fertiggestellt. Die Smart 
Cards 12 mit Modul 13 werden der Anlage 10 iiber eine er- 25 
ste Zufuhreinrichtung 14 zugefuhrt, wie mit Pfeilen 16 an- 
gedeutet. Die erste Zufuhreinrichtung 14 ist auf eine Weiche 
18 gefuhrt, die um eine Hochachse verschwenkbar ist, wie 
mit einem Doppelpfeil 20 angedeutet. Die Weiche 18 kann 
somit eingangsseitig entweder auf die erste Zufuhreinrich- 30 
tung 14 oder auf eine zweite Zufuhreinrichtung 22 gcschal- 
tet werden. Mittels der zweiten Zufuhreinrichtung 22 sind 
Rohlinge 24 von Smart Cards zufuhrbar, wie noch erlautert 
werden wird. Die Rohlinge 24 sind nicht mit Modulen ver- 
sehen. 35 

Zum Verschwenken der Weiche 18 in Richtung des Dop- 
pelpfeils 20 ist ein Antrieb 26 vorgesehen. Der Antrieb 26 
wird iiber ein Steuersignal eingeschaltct, das von einem 
Steuergerat 28 erzeugt wird. 

Von der Weiche 18 fuhrt eine gemeinsame Zufuhrung zu 40 
einem ersten Druckwerk 30. Tm ersten Druckwerk 30 wird 
ein erster Aufdruck 32 auf die zugefuhrten Smart Cards 12a 
aufgetragen. Die mit dem ersten Aufdruck 32 versehenen 
Smart Cards 12b gelangen dann in ein zweites Druckwerk 
34, sie es mit einem zweiten Aufdruck 36 versehen werden. 45 
Am Ausgang des zweiten Druckwerks befindet sich eine 
Ausgabe, die mit einem Pfeil 38 angeordnet ist. Die in dieser 
Position befindlichen Smart Cards 12c, die mit beiden Auf- 
drucken 32 und 36 versehen sind, werden dort von einer 
MeBstation 40 erfaBt. Die MeBstation 40 umfaBt vorzugs- 50 
weise eine Videokamera, die den Gesamtaufdruck, beste- 
hend aus dem Teilaufdruck 32 und 36 erfaBt und in elektro- 
nische Signale umformt. 

Diese elektronischen Signale werden von der MeBstation 
40 zum Steuergerat 28 ubertragen. Im Steuergerat 28 wer- 55 
den die Signale mit einer Referenz verglichen, die einem 
Referenzeingang 42 des Steuergerats 28 zufuhrbar ist. Die 
Referenz am Eingang 42 entspricht einem idealen Aufdruck 
32, 36. 

Das Steuergerat 28 stellt nun fest, ob und in welchem 60 
Umfang der vom MeBgerat 40 erfaBte reale Aufdruck 32, 36 
von der Referenz abweicht. Oberschreitet die Abweichung 
eine vorgegebene Toleranzschwelle, wird am Ausgang des 
Steuergerats 28 ein Signal erzeugt. Da$ Signal betatigt, wie 
bereits crwahnt, den Antrieb 26, so daB die Weiche 18 cin- 65 
gangsseitig von der ersten Zufuhreinrichtung 14 auf die 
zweite Zufuhreinrichtung 22 umgeschaltet wird. Den 
Druckwerken 30, 34 werden auf diese Weis die Rohlinge 24 
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anstatt der Smart Cards 12 zugefuhrt. 

Die Anlage 10 wird vorzugs weise unter Reinraumbedin- 
gungen betrieben. Wenn jedoch infolge einer Storung 
Schmutzpartikel in den Reinraum gelangen, so konnen diese 
Schmutzpartikel auch in den Bereich der Druckwerke 30, 34 
gelangen und sich bspw. auf den in der Figur schematisch 
angedeuteten Druckzylindern ablagern. Die Aufdrucke 32 
und 36 werden dann an den Stellen, an denen die Schmutzp- 
artikel mit den Smart Cards 12a, 12b in Beruhrung kommen, 
fehlerhaft, und zwar in Form eines Punktes. Dieser Fehlcr 
wird in der MeBstation 40 erfaBt und durch Vergleich im 
Steuergerat 28 erkannt. Wenn nun nach Umschalten der 
Weiche 18 eine Reihe von Rohlingen 24 den Druckwerken 
30, 34 zugefuhrt wird, so werden sich die Schmutzpartikel 
nach einigen Druckvorgangen von selbst von den Druckzy- 
lindern losen und mit den bedruckten Rohlingen 24 abge- 
fuhrt. Die fehlerhaft bedruckten Smart Cards 12c und die 
bedruckten Rohlinge 24 werden dann als AusschuB entsorgt. 
Da wahrend dieses Vorganges uberwiegend wirtschafllich 
weniger wertvolle Rohlinge 24 verbraucht wurden, und 
zwar anstelle der wirtschaftlich hoherwertigen Smart Cards 
12 mit Modul 13, konnen auf diese Weise die wirtschaftli- 
chen Verluste durch eine derartige Storung vermindert wer- 
den. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Bedrucken von Kunststoffartikeln, 
bei dem die Kunststoffartikel einem Druckwerk (30, 
34) zugefuhrt, dort mit einem Aufdruck (32, 36) verse- 
hen und die bedruckten Kunststofferzeugnisse dann am 
Ausgang des Druckwerks (30, 34) hinsichtlich der 
Qualitat des Aufdrucks (32, 36) uberpriift werden, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Aufdruck (32, 36) ap- 
parativ erfaBt und mit einer Referenz (42) verglichen 
wird, daB bei Oberschreiten einer vorgegebenen Ab- 
weichung von der Referenz (42) die Zufuhrung der 
Kunststoffartikel zu dem Druckwerk (30, 34) unterbro- 
chen und dem Druckwerk (30, 34) fur weitere Druck- 
vorgange Ersatz-Artikel zugefuhrt werden, deren 
Formgebung im wesentlichen mit derjenigen der 
Kunststoffartikel ubereinstimmt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Kunststoffartikel in mehreren Druckwer- 
ken (30, 34) nacheinander mit mehreren Aufdrucken 
(32, 36) versehen werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Aufdruck (32, 36) mittels einer Vi- 
deokamera erfaBt wird. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB als Kunststoffar- 
tikel Smart Cards (12) mit integriertem Modul (13) und 
als Ersatz-Artikel Rohlinge (24) fiir Smart Cards ohne 
Modul verwendet werden. 

5. Vorrichtung zum Bedrucken von Kunststoffartikeln 
mil einer ersten Zufuhreinrichtung (14) zum Zufuhren 
der Kunststoffartikel zu einem Eingang cincs Druck- 
werks (30, 34), dadurch gekennzeichnet, daB am Aus- 
gang des Druckwerks (30, 34) eine MeBstation (40, 
40a) zum Erfassen des Aufdrucks (32, 36) vorgesehen 
ist, daB ein Ausgang der MeBstation (40, 40a) mit ei- 
nem Steuergerat (28) verbunden ist, daB dem Steuerge- 
rat (28) ein Referenzwert (42) zufuhrbar ist, daB das 
Steuergerat (28) bei Erreichen einer vorgegebenen Ab- 
weichung zwischen dem crfaBten Aufdruck (32, 36) 
und dem Referenzwert (40) cin Ausgangssignal er- 
zeugt, und daB das Ausgangssignal eine Weiche (18) 
betatigt, mit der der Eingang des Druckwerks (30, 34) 
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von der ersten Zufuhreinrichtung (14) auf eine zweite 
Zufuhreinrichtung (22) umschaltbar ist, wobei die 
zweite Zufuhreinrichtung (22) Ersatz- Artikel zufuhrt, 
deren Formgebung im wesentlichen mit derjenigen der 
Kunststoffartikel ubereinstimmt. 5 
6.. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mehrere Druckwerke (30, 34) nacheinan- 
der angeordnet sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die MeBstation (40) eine Videokamera 10 
umfaBt. 

8. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Kunst- 
stoffartikel Smart Cards (12) mit integriertem Modul 
(13) und die Ersatz-Artikel Rohlinge (24) fur Smart 15 
Cards ohne Modul sind. 
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